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(3) Vorrichtung zum Verandern des stirnseitigen Abstandes zwischen stabformigen Artikeln der 
tabakverarbeitenden Industrie 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Spreizen 
von paarweise gefordertenTabakkomponenten, zwischen 
die ein Filterstab eingefugt werden soli. 
Es ist dasZiel, einfache und artikelschonende Spreizmittet 
von hoher Durchsatzteistung zu erstellen. 
Erreicht wird diesdurch in Forderrichtung (1) divergieren- 
de Spreizbander (2, 3), die mrt parallelen, miteinander 
fluchtenden Aufnahmemutden (4) versehen sind, mit de- 
nen die Tabakkomponenten (7) wan rend ihrer geradlini- 
gen Forderung langsaxial voneinanderwegbewegt wer- 
den. 

Dies hat den Vorteil einer retativ sanften Spreizbewegung 
ohne starke Beschleunigungen und Richtungsanderun- 
gen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verandem 
des stirnseitigen Abstandes zwischen jeweils paarweise und 
koaxial zueinander entlang einer geradlinigen Bahn gefor- 5 
derten stabformigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie. 

Vorrichtungen der eingangs genannten Art kommen zum 
Einsatz bei der Konfektionierung von Filterzigaretten, in- 
dem doppeltlange Tabakstocke mittig durchtrennt, symme- to 
trisch zur Trennlinie auseinandergezogen, in der entstande- 
nen Liicke mit einem doppeltlangen Filterstab versehen und 
anschlieBend zur Anlage an den Filterstab wieder aufeinan- 
derzubewegt und mit diesem durch Umrollung eines be- 
leimten Belagstreifens verbunden werden. Durch mittiges 15 
Schneiden des Filterstabes werden Einzelfilterzigaretten er- 
halten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die im Zuge 
ihres queraxialen Transportes langsaxial relativ zueinander 
bewegten Artikel mit einfacheren Mitteln auf schonende 20 
Weise zu he? *lh*ben, so daB auch bei hohen Durchsatzlei- 
stungen ihre Unversehrtheit und gute Qualitat gewahrleistet 
bleibt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch zwei 
die Artikel der Artikelpaare jeweils formschlussig uberneh- 25 
mende Transportbander, welche in ihrer gemeinsamen 
Transportebene relativ zur einheitlichen queraxialen Forder- 
richtung der Artikel mit entgegengesetztem Schragverlauf 
angestellt sind. Auf diese Weise wird den Artikeln der Arti- 
kelpaare wahrend ihrer queraxialen Transportbewegung 30 
eine Bewegungskomponente in Querrichtung, daB heiBt in 
Richtung ihrer Langsachsen erteilt, durch welche sich der 
gegenseitige Abstand zwischen ihren einander zugekehrten 
Stimseiten verandem laBt. 

Diese Anordnung laBt sich insbesondere dort effektiv ein- 35 
setzen, wo zwischen zwei Artikeln eine groBere Lucke ge- 
schaffen werden soli, in die ein doppeltlanger Filterstab ein- 
gefugt werden soli. Zu diesem Zweck weisen die Transport- 
bander gemaB einer bevorzugten Ausgestaltung eine in For- 
derrichtung divergierende Anstellung auf. 40 

In Umkehrung dazu wiirde eine in Forderrichtung kon- 
vergierende Anstellung ein Zusammenschieben der Artikel 
eines Artikelpaares ermoglichen. 

Eine exakte Ausrichtung der Artikel im Zuge ihrer iiber- 
lagerten queraxialen und langsaxialen Bewegungen ist ge- 45 
maB einer vorteilhaften Ausgestaltung dadurch gewahrlei- 
stet, daB die Transportbander mit zueinander parallel verlau- 
fenden Aumahmemulden versehen sind, die entlang der 
Transportbahn jeweils paarweise koaxial miteinander fluch- 
ten. 50 

Eine Anpassung auf un terse hiedliche Abmessungen der 
die Artikelpaare bildenden Tabak- und Filterkomponenten 
ist nach einer Weiterbildung dadurch gewahrleistet, daB den 
Transportb andern auf die Formatlange der Artikel einstell- 
bare bzw. die Spreizstellung der Artikel bestimmende Steu- 55 
ermittel zugeordnet sind. 

Derartige Steuermittel konnen z, B. Halteluft in den Auf- 
nahrnemulden abschaltende Steuerkanten sein, durch die 
Artikelpaare nach Erreichen einer definierten Spreizstellung 
an ein weiterfuhrendes Fordermittel entlassen werden. 60 

Eine besonders effektive und sichere Moglichkeit urn 
eine definierte Spreizstellung der Artikel zu erreichen, ist 
nach einem weiteren Vorschlag dadurch gegeben, daB die 
Steuermittel als die Artikel en dang ihrer Forderbahn stim- 
seitig beaufschlagende, synchron midaufende Stellbander 65 
ausgebildet sind. ZweckmaBigerweise sind diese Stellban- 
der an der AuBenseite der Transportbander um vertikale 
Achsen parallel zur Forderrichtung der Artikel umlaufend 
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und reladv zu den Transportbandern seitlich verstellbar an- 
geordnet, so daB sie ohne groBe Umrustungen auf unter- 
schiedliche Formadangen der Artikelkomponenten einstell- 
bar sind. 

GemaB einer vorgeschlagenen Ausgestaltungsform der 
Vorrichtung sind die Transportbander als die Artikel liegend 
bzw. oberseitig transportierende Spreizbander ausgebildet. 

Ein sich gleichermaBen in Verbindung mit pneumatischen 
oder mechanischen Steuermitteln eignende Variante besteht 
darin, daB die Transportbander als die Artikel hangend bzw. 
unterseitig transportierende Spreizbander ausgebildet sind. 

Eine sich in die Transportbandstrecke einfugende, die Ar- 
tikel fur die Spreizung vorbereitende Weiterbildung besteht 
darin, daB die Artikelpaare durch mittiges Schneiden dop- 
peltlanger Artikel auf einem den Transportbandern vorge- 
ordneten Zufuhrband erhalten werden. 

Ein sicherer und exakter Trennschnitt wird nach einem 
weiteren Vorschlag dadurch erhalten, daB dem Zufuhrband 
ein die Artikel im Schneidbereich formschlussig erfassen- 
des, synchron midaufendes Stutzriemenpaar zugeordnet ist 
Eine alternative Ausfuhrung besteht darin, daB dem Zufuhr- 
band eine die Artikel im Schneidbereich aus den Aumahme- 
mulden des Zufuhrbandes heraushebende Stutztrommel zu- 
geordnet ist. 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht darin, daB 
die Artikel auch bei hoher Forderleistung keinen abrupten 
Richtungsanderungen und Beschleunigungen ausgesetzt 
sind und daruber hinaus die reladv massearmen Transport- 
mittel in einem sensiblen Bereich der Konfektionierung von 
Filterzigaretten deren sichere Handhabung bei hoher Durch- 
satzleistung zulassen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in den bei- 
gefugten Abbildungen dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
naher erlautert. 

Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Spreizvorrichtung zur Konfektionierung von 
Filterzigaretten in der Seitenansicht, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Spreizbander in Richtung 
des Pfeils A gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 eine abgewandelte Ausruhrungsfonn der Spreiz- 
vorrichtung in der Seitenansicht, 

Fig. 4 eine Ansicht der Spreizbander in Richtung des 
Pfeils B gemaB Fig. 3, 

Fig. 5 eine die Spreizung vorbereitende Schneidvorrich- 
tung zum Durchtrennen eines doppeldangen Tabakstockes, 

Fig. 6 eine Ansicht der Schneidvorrichtung in Richtung 
des Pfeils C gemaB Fig. 5 und 

Fig. 7 eine alternative Ausruhrungsfonn der Schneidvor- 
richtung in der Seitenansicht 

Die der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Spreizvorrich- 
tung zugeordneten bzw. unmittelbar vor- und nachgeordne- 
ten Eiemente bestehen aus zwei in Forderrichtung (Pfeil 1) 
divergierenden Transportbandem 2 und 3, die mit quer zur 
Forderrichtung 1 parallel verlaufenden sowie paarweise ko- 
axial miteinander fluchtenden Aumahmemulden 4 versehen 
sind, welche auf dem Obertrum der Transportbander 2 und 3 
Artikelpaare 6 aus zwei Artikeln 7 in Form von Tabakstok- 
ken aufnehmen. 

Den Transport- bzw. Spreizbandern 2 und 3 ist - bezogen 
auf die Forderrichtung 1 - stromauf eine Schneidtrommel 8 
zugeordnet, auf die mittels einer Zufuhrtrommel 9 doppelt- 
lange Tabakstocke 7 uberfuhrt und auf der anschlieBend 
diese Tabakstocke durch ein Kreismesser 11 mittig durch- 
trennt und von der Schneidtrommel 8 paarweise auf die 
Transportbander 2 und 3 uberfuhrt werden. 

Bezogen auf die Forderrichtung 1 stromab ist den Trans- 
port- bzw. Spreizbandern 2 und 3 eine Einlegetrommel 12 
zugeordnet, welche doppeldange Filterstabe 13 zuruhrt und 
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bei der Ubemahme der auseinandergezogenen Aitikel 7 der 
Artikelpaare 6 jeweils mittig einen Filterstab 13 einfugt. 

Eine weitere Trommel 14 dient zur Ubemahme und zum 
Abtransport der Zigaretten-Filterkomponenten zu die wei- 
tere Konfektionierung vomehmenden Einrichtungen, wie 5 
Verbindung mit beleimten Belagstreifen durch Uberrollung, 
mitliges Schneiden in Einzelfilterzigaretten usw. 

An den von einander abgewandten AuBenseiten der 
Transportbander 2, 3 sind Steuennittel 16 in Form von um 
vertikale Achsen umlaufenden Stellbandern 17 vorgesehen, 10 
welche synchron mit der Geschwindigkeit V der Artikel7 in 
Forderrichtung 1 umlaufen und quer zur Forderrichtung 1 
relativ zu den Transportbandem 2 und 3 entsprechend der 
Fbrmatlange der Artikelpaare 6 bzw. der erforderiichen 
Spreizung anstellbar sind. 15 

Die Wirkungsweise ist wie folgt: 
Die durch den Trennschnitt des Kreismessers 11 erhaltenen 
Artikelpaare 6 werden mit der Geschwindigkeit V der 
Schneidtrommel 8 an der Position Y in die Mulden 4 der 
Transportbander 2, 3 abgelegt, welche selbst mit einer ent- 20 
sprechend dem Winkel ihrer Schragstellung zur Mittelachse 
etwas hdheren Geschwindigkeit Vx angetrieben werden, so 
daB die Artikelpaare 6 in Forderrichtung 1 auf den T^ans- 
portbandern 2, 3 mit der gleichen Geschwindigkeitskompo- 
nente V vdrbewegt werden wie auf den zu- und abfordern- 25 
den Trommein 8 bzw. 12. 

Durch die divergierenden Transportbander 2, 3 werden 
die Artikel 7 paarweise bis zum Erstkontakt mit den Stell- 
bandern 17 gespreizt, zur Aufrechterhaltung ihres erzielten 
gegenseidgen Abstandes in den Aufhahmemulden 4 ein- 30 
wartsgeschoben und in dieser definierten Spreizstellung an 
der Position Z unter Einfugung des Filterstabes 13 auf die 
Einlegetrommel 12 uberfuhrt. 

In der in den Fig. 3 und 4 dargestellten, abgewandelten 
Ausfiihrungsform sind Elemente, die denen der zuvor be- 35 
schriebenen Anordnung entsprechen, mit um hundert erhoh- 
ten Bezugszahlen versehen und nicht noch einmal besonders 
erlautert 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die divergierenden, 
durch Saugluft (Saugkammer 118) beaufschlagten Trans- 40 
portbander 102, 103 oberhalb eines durchlaufenden Zufuhr- 
bandes 119 angeordnet, wobei die Artikelpaare 106 an der 
Position Y in die Aufhahmemulden 104 der Transportban- 
der 102, 103 uberfuhrt und auf gleiche Weise wie zuvor be- 
schrieben gespreizt werden. An der Position Z werden die 45 
Artikel 107 durch Saugluftunterbrechung an das Zufuhr- 
band 119 zuriickgegeben und dabei durch die Einlegetrom- 
mel 112 die Filterstabe 113 eingefugt 

Bei der in den Fig. 5 und 6 dargestellten, abgewandelten 
Schneidvorrichtung, die mit um zweihundert erhohten Be- 50 
zugszahlen fur gleiche bzw. gleichwirkende Elemente ent- 
sprechend der zuvor beschriebenen Anordnung versehen ist, 
werden die Artikel 207 auf dem Zufuhrband 219 durch- 
trennt Zur sicheren Hxierung der Artikel 207 wahrend des 
Trennvorganges werden sie in Mulden 221 eines Stiitzrie- 55 
menpaares 222 durch den Schneidbereich transportiert und 
seitlich zwischen mitlaufenden Anschlagbandern 223 ge- 
fuhrt 

Bei der zusatzlichen, mit um dreihundert erhohten Be- 
zugszahlen versehenen Variante einer Schneidvorrichtung 60 
gemafi Fig. 7 werden die Artikel 307 ebenfalls auf einem 
Zufuhrband 319 geschnitten, jedoch im Schneidbereich von 
einer Stiitzmulden trommel 324 kurzzeitig ubemommen 
bzw. aus den Mulden des Zufuhrbandes 319 herausgehoben. 

65 

Patentansprucbe 



standes zwischen jeweils paarweise und koaxial zuein- 
ander entlang einer geradlinigen Bahn gefbrderten 
stabfbrmigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie, gekennzeichnet durch zwei die Artikel (7; 107) 
der Artikelpaare (6; 106) jeweils formschlussig uber- 
nehmende Transportbander (2, 3; 102, 103)/weiche in 
ihrer gemeinsamen Transportebene relativ zur einheit- 
lichen queraxialen Forderrichtung (1; 101) der Artikel 
mit entgegengesetztem Schragveriauf angestellt sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportbander (2, 3; 102, 103) eine 
in Forderrichtung (1; 101) divergierende Ansteilung 
aufweisen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Transportbander (2, 3; 102, 103) 
mit zueinander parallel verlaufenden Aufhahmemul- 
den (4; 104) versehen sind, die entlang der Transport- 
bahn jeweils paarweise koaxial miteinander fluchten. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Transportban<iern (2, 3; 102, 
103) auf die Formatlange der Artikel .Histellbare bzw. 
die Spreizstellung der Artikel (7; 107) bestimmende 
Steuennittel (16; 116) zugeordnet sind. 

5. \brrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuermittel (16; 116) als die Artikel 
(7; 107) entlang ihrer Forderbahn stirnseitig beauf- 
schlagende, synchron mitlaufende Stellbander (17; 
117) ausgebildet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stellbander (17; 117) an der AuBen- 
seite der Transportbander (2, 3; 102, 103) um vertikale 
Achsen parallel zur Forderrichtung der Artikel umlau- 
fend und relativ zu den Transportbandem seitlich ver- 
stellbar geordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transportbander (2, 3) 
als die Artikel (7) liegend bzw. oberseitig transportie- 
rende Spreizbander ausgebildet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transportbander (102, 
103) als die Artikel (107) hangend bzw. unterseitig 
tran sportierende Spreizbander ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Artikelpaare (206; 306) 
durch mittiges Schneiden doppeltlanger Artikel auf ei- 
nem den Transportbandem (202, 203) vorgeordneten 
Zufuhrband (219; 319) erhalten werden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Zufuhrband (219) ein die Artikel 
(207) im Schneidbereich formschlussig erfassendes, 
synchron mitlaufendes Stutzriemenpaar (222) zugeord- 
net ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Zufuhrband (319) eine die Artikel 
(307) im Schneidbereich aus den Aufhahmemulden des 
Zufuhrbandes heraushebende StUtztrommel (324) zu- 
geordnet ist. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Vorrichtung zum Verandern des stimseitigen Ab- 
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